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ygai aa] ,.nn ya g jsbju pg am a""*"" Gil? ' 

Die Ertindung Ml* ein Verfahren zum Starten einea Gieavorgangea in einer 
°LtaizengU,nrteh.ung chna Anwendung einee Anfahratrangee sov»a a,na 
Vorrlchtung zur DurchfUhrung dieaes Verfahrena. 

zur Herstellung ainaa kontinuieriieh gegossenen Matallatrangaa unbaatlmmtar Lange 
^tZantUonan gekOh,<e Kokiiien M durcngehenden Formhahltaum 
Caa« inwaicham dia eingangaee«g eingebraeHe Me.aiiechrt.ete zum,ndes. an 

Weeen«iichen du,cbere.arrter Me.aiie.rang aua dar Kokiiie a^a. Be™ Start daa 
Gieavorgangea let aina EraifOllung daa Formhohlraumee mit MeUllechmelze 
l—ran. wobei inebeaondere bei va^iegend vertikaier AuencMun, dea 
"Las ein zur Ganze durchere.arrtee An.angaa.OcK arzia,, warden rnusa, 
Z dte Meta—ze nicM uncart dia Kekii* durche^n. und»*r 
austrttt. Hierbe, Ron,., vor alien, dar a***, dee zu arzeuge nden^ — 
den Eralatungebedingungen und der in dar kurzen Aufenthaltsze* ,n dar Kotalle durch 

Um dan U nkon.ro„ierten Aueirtrt von Me.ailech.neKe « * ^ J££T" 
dee GleAprozeeses aioher zu vermeiden, wird ub,iche™,e,se vor G^bagmn e,n 
Anfahra»angindiaKokilleaingabracht,derdenAuatrlttsquarsohn«das 

waveband ^^J?"* 
nad. Ausbiidung einer festan Varbindung der eingebrachfcn Schmefcenn *m 
AnfehreUangkopf und ainer auageprSgten S.rangacha,e m,. auer«chen * D,cke 

entlang dar Formhohlraumwande mil einem Traibrollanpaar aua dar ™* 
ataLdertwirti.DieaeaAnfabrvertab^art^ertbe.iademNaua.artderG^aniage 

ZZ ei an dan An,ahrs«rang ankoppeiba™ An^hra^ngkopf Bn 

deliger An.anra.rang. wie er bei von Bre,<eeKenwanden und Sob m a,aa,»nwanden 



gebildeten Bandstahl-Gieflkokillen verwendet wird, ist beispielsweise aus der US-A 
4,719,960 bekannt. 

B n Anfahrettang for * sp^le Anwendung ,n einer 

der EP-A 208 642 beschrieben. Dieser Anfehrstrang enthalt e,nen Anfahrkopf nut zwe, 
von donnen Blachstraifen gebildeten Flanschen, dia an dan Mantalflachan der 
GieUwalzen anliagen und so einan Raum far dia Aufnahme dar einstrSmenden 
Metallsehmelze bildan. Unmitta.bar nach dar aratan Strangschalenb,ldung arfdgt das 
Ausfordern das Anfahrslrangas und das angagossanan Bandaa aus dam von dan 
GielJwalzen gebildeten Gielispalt. 

Bel sehr gehngen Glelldicken, vczugsweise unternalb von 5.0 mm GieOdicke. is. eln 
Anfahrstrang nioht zwingend notwendig, da durch die sohnelle Erstarrung der 

an dan Kokiilenwanden dar onene GieOspal, innerhalb sehr kutzer Ze,< 
Oberbrflckt wird. Anfahrverfahnai. bei denen kain Anfahrstrang benotigt w,rd. a,nd 
ebenfalls bereits mehrfach bekannt. 

Beispielsweise ist aus der JP-A 61-266 159 ein Startverfahren bekannt, bei welchem 
die beiden zusammenwirkenden GleHwalzen vor Gietoeglnn in elne 
gebraoh. werden, bei der kein GieAspai, vorhanden ist und die «M» •*«»"• 
Unmittetbar nach Beginn der 3ohmelzenzufUhru,K 1 dnere re ^SUangaoha 1 en^, 
an den beiden Manteluachen der GleBwalzen werden diese auf den Betnebsg,e B spalt 
(Banddioka) auseinandergefahren und die GieBgeschwindigkeit entlang emer 
Hochfahrkurve auf Betriebs-GieUgeschwindigkeK gebracht. Ein Startvorgang m,t 
stiiistehenden Giettwalzen ist iedooh sehr unzuveriasslg. wei, der Ist-GieSapKgel ,m 
Schmaizenraum nicht bis an dan engsten Querschnlt. zwisohen den «M«-> 
notwendiger Ganauiflkeit gemessen werden kann. Es ist daher weder e,n Kraftans »g 
zwisohen den beiden GieBwalzen nooh der FUllgrad der Kokille vemonfug regelbar. 
Eine unteraohiedlloh Starke Erstarrung der Sohmeize entlang der Bandbraite und 
insbesondere in Seitenplattennahe kann eine erhebliohe Keilblldung dutch erstantes 
Metal oberhalb des engsten Querschnittes hervotrufen und nachfolgend zu 
Seitenplattenbeschadigungen fOhren. Welters besteht bei einem derattgen 
Startverfahren mil stehenden GieBwalzen ein erhdhtes Risiko zu absohnittsweisen 
Strangschalenklebem auf der Mantelflache der GielJwalzen. 



Au s der WO 01/21342 1st ein Ang,eBverfahren fur e,ne Zweiwalzenfl^inn^ung 
ZZ, be, dam vor Beginn der Sohmefcenzutuhr der <^»^ *£T 
G,eBwa,zen auf elnen gegenOber dem BetriebsgieBspalt reduaerten Wart 
wird. Die schmelzenzutuhr erfolgt be! rotlerenden GieBwalzen, wobe, d,e 
LBgesohv.nd.gKeU so eingesteKwird. dass die DioKe des erzeuglen Bande, grower 
71 der zuvor einges«e GieBspatt. GrundsazHeh wird dureh emen vemngerten 
til die Neigung zum Durohtropfen von Metailschmeize reduziert. Andererserts 

Naohteile in zunehmenden MaBe auf, insbesondere die Neigung zu 
Seitenplattenbeschadigungen. 

Aufaabe der vortlegenden Ertindung ist es daher. die eingangs besohriebenen 

GiaBvoroanges in einer Z „ e ,wa,zen-G,eBe>nriohtung sowle erne E,nnohtung zur 

Ve^ns voyage, wot,, der DurohlriU von ~» 
77L oLpai, gedng gebailen werden kann und <^~££? 
Keilbildungen und Verdiokungen am Anfang des gegossenen Bandes mog„*s. 
Zln wird. GteiohzeiUg so,, e,ne Trennung e,nes erslen SlueKes des gegossenen 
Zdef we,ohes -en QuamalsansprOohen einer Konlinuienichen Prcdukoon n,oh, 
« von den, nachfofcend umer weKgehend sU.ion.ren Be.riebsbed.ngungen 
eSuglen Bandes erreioh, warden, ohne daas hfcrfur meohanisehe Trenne,nnch1ungen 
benetigt werden. 

Diese Aufgebe wird durch das emndungsgemade Verfahren mil folgenden Sohritten 

g T Einstenen einer Batriebs-GieBdioke und Roller der GieBwalzen m« e,ner 

gegenOber einer stationaren Betriebs-GleOgeaohwindlgkeit vemngerten Start- 
GieBgeschwindigkeit, 
. ZufOhren von Metallschmefce in einen von den rotierenden GieBwalzen und 
den an ihnen aniiegenden Seitenplatten gebiideten Schmelzenraum und 
Ausbilden eines gegossenen Metallbandes mit im Wesentlichen 
gleichbleibendem, vorbestimmtem Querschnittsformat bei gleichze,t.ger 
ErhQhung der Giefcgeschwindigkeit auf eine Bandbildungs- 
Gieligeschwindigkeit, 
. nachfolgendes Erhohen der Gieligeschwindigkeit auf eine Bandtrenn- 
Gie&geschwindigkeit, die signifikant heher ist, ais eine den aktuellen 



Durcherstarrungsbedingungen genQgende GieBgeschwindigkeit und Abtrennen 
des bisher gegossenen Metallbandes, 

• Einsteilen der stationSren Betriebs-GieBgeschwindigkeit, 

• Umlenken des nachfolgenden gegossenen Metallbandes zu einer 
Bandtransporteinrichtung und Beginn eines stationaren GieSbetriebes. 

Die GieBgeschwindigkeit wird stets von der GieBwalzen-Umfangsgeschwindigkeit 
bestimmt, da die an den GieBwalzenmantel gebildeten und anhaftenden Strangschalen 
mit dieser Geschwindigkeit durch den engsten Querschnitt zwischen den GieBwalzen 
transportiert und miteinander verbunden werden. 

Die Start-GieBgeschwindigkeit ist eine niedrige GieBgeschwindigkeit, bei welcher 
wegen der verlangerten Verweilzeit der sich bildenden Strangschalen im 
Schmelzenraum ein verstarktes Strangschalenwachstum eintritt und daher der nach 
unten offenen GieBspalt besonders schnell QberbrQckt werden kann. 

Die Bandbildungs-GieSgeschwindigkeit ist eine insbesondere vom jeweils aktuellen 
FIQssigmetall-GieBspiegel und auch von den Erstarrungsbedingungen sowie der 
aufgrund der Stahianalyse erforderlichen GieBrollen-Trennkrafl abhangige 
GieBgeschwindigkeit, bei der eine Bandbildung und der Abtransport des gebildeten 
Bandes nach unten erfolgt und bei der weitgehend gleichbleibende 
Bandformungsbedingungen eingehalten werden kfinnen. Wahrend des Oberganges 
von der Start-GieBgeschwindigkeit zur Bandbildungs-GieSgeschwindigkeit erfolgt die 
kontinuierliche Fullung des Schmelzenraumes mit Metallschmelze bis auf das Niveau 
des Betriebs-GieBspiegels, wobei die Bandbildungs-GieBgeschwindigkeit mit 
steigendem GieBspiegel kontinuierlich zunimmt. 

Da der GieBspalt beim beanspruchten Verfahren wahrend des ganzen Startvorganges 
auf dem Wert der Betriebs-GieBdicke gehalten wird, ergeben sich zusatzliche Vorteile: 
Durch eine verringerte Start-GieBgeschwindigkeit wird ein geringer Banddurchsatz bis 
zum vollstandigen Erreichen des Soll-BetriebsgieBspiegels erzielt und solcherart der 
Ausschussanteil gering gehalten. Weiters bewirkt die in der Startphase nicht 
verringerte Betriebs-GieBdicke weniger Storungen, die infolge von Erstarrungen an den 
Schmalseitenwanden zu GieBspaltaufweitungen beim Durchgang durch den 
GieBquerschnitt und gegebenenfalls unkontrollierten Abrissen des gegossenen 
Stranges ftthren. Der Verzicht auf eine radiale Verschiebung der GieBwalzen, die 



zwangeweise MM. wenn der Startvorgang mt einer gaganobar der MM- 
GMM. vertdeinerten start-GieBdidre bagonnan wW. bewirkt werters e,ne 
Verringerung dar parasitaren Erstarrungen, dla aich an dan ralativ total 
fralgagabanen Zonen an dan Seitanplatten blldan warden. 

Zur Erztelung einaa auaraiohand sohnellen strangachalanwachatums an dan 
Mamelflaohen dar Giellwalzen und damit ainar aohnallan ObarbrOokung des 

O aZ«as durch erstarrte MM - * ^ 
gewM ala dia halba Batriaba^iaRgaachwIndigkalt, wobai dia Gie&walzen 
ObZlaiaa rotieren. M GieMioken aber 3 mm kann dia Startphaae auch ma 
^Ili*. e.nga.a«at arardan, eodase die S.art-Giei*eaohw1nd,gke, be, 
Cn^ Z— von M eta,,sehme*e nocb 0 m/min betrSgt und d* GieBwaizen 
anschlieliend rasch beschleunigt werden. 

Besondera gOnabge Bedingungen «r die sohneile J" 
duroh ersiarrte Metallaohmelze In dar Stanphasa ergeben «ch, wenn d» Start 
O^esohwindigkea weniger a,a 12 m/m,n be.r.g.. Eine Start^gesehw.nd.gke,, ,n 
diesem Bereioh armSglicht eina guta zeMiohe AbsBmmung zwisohen der 
SohmelzenzufOhrung bla zur Erreiohung daa Betriebs-GieBspiegeie und dam 
Hochfahren der Stan-Gieligeschwindigkeit auf eina Bandbildunga- 
^^ndigkeif.dfceiwad^Beule^Bg^ 
duroh eine moderate, efe.se Erhahun, der G ,a R wa b enum fe ngsgeaoha„nd,,ke rt auf 
eine Bandbildungs-Giel^eeehwindigkei. erreioht, die zu einem meaabaren Soli- 
olX Pass., urn eine zuveriaaaige Bandbiidung ( ^acha te nb»d U ng -uf den 
olalobemaoban im Sohmefcenpooi) zu gew^riaiaten. Oemen<spre*end wad 
dia Bandbildunga-GieBgesohwindigkei. entspreohend einem meaabaren Soll- 
GleBspiegel eingestellt Oder geregelt. 

Eine weitere Mdgliohkeit die Bandbildungs-GieBgesohwindigkeit bestmoglioh 

I ZZZ besL darin, dasa die Bandbildunga-GieBgaaohwindigkei. in Abh a ng«ke,t 

- «— « aunretenden Trennkraf. garage^. 
den beiden GieBwalzen wirkende Trennkraft H bei einam vo^egebenen <M«ril 
MaB far die Strengaohalendicke und den aktuellen Eretarrungszuatand ,m «■*» 
Quersohnia zwiaehen dan GieBwalzen. Sie is. hOher, je weKer der Erstanungsvorgang 
in diesem Bereioh fortgesohritten ist. Der in der Stanphasa aberwiegend state 



Uganda IMMM - - * Strangschatanbildung n^Ucnan BM»- 
nimmt, v»ird hier mltberOcksichtigt. 

Zur Ragaiung dar Bandbildungs-GieageachwrndigKeit konnan auch dto 

ZZESm—— - —i—— in Komb,na,ton heran9eZ09en 



werden. 



rr^nge^ da, ***** so verandert. das, das Band ,n d«san, 
QuarschnW ohna zusatdichs machanischa MaBnahman abnalit 

Altamativ kann das Abtrennen das gagoasanan Matallbandas bai Bandtrann- 



lot 



Eina Varbassarung dar AWrannbadingungan Kann anatcM wardan, wann dar Erhchung 

au, dte Bandtrann-GlsBgaschwindlgkai. aina ku,zza,t,ga 
Vargrttaarung dar GiaMcka urn 5 bis 40 % ubariagart v»W. 

n ie BandWnn-GiaHgaaohwindlgkait iat hbhar ate dia Batriabs^agsachvrfndigkait, 
^gsTa" s. JL S* b,a 40% hahsr a>a d,a BaWabs-aaBgaach^nd^t. 

0,asa Bandtrann-G^aschwindlgkai^rd kurzza«g aingaa,* sobak ^hamd 
s^onara GteBbadingungen erra,ch, sind. Bavorzug. wird. dasa auch bararts a,na 
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gleichbleibende Bandqualitat sichergestellt ist. Die Bandtrenn-Gieligeschwindigkeit 
wird in der Startphase zweckmaliig dann eingestellt. wenn die Metallschmelze im 
Schmelzenraum im Wesentlichen den Soll-BetriebsgieRspiegel erreicht hat. 

Urn einen kontinuierlichen Obergang zu stationaren Gielibedingungen und damit zu 
stationaren Erstarrungsbedingungen an den GieBwalzen und im GieiSspaltzu 
gewahrleisten ist es zweckmaliig, wenn vor dem Erreichen des Soll- 
BetriebsgieBspiegels im Schmelzenraum die GieBgeschwindigkeit auf etwa die 
Betriebs-Gieligeschwindigkeit gesteigert wird. 

Das vorgeschlagene Verfahren ermdglicht, dass der stationare Gie&betrieb innerhalb 
von 5 bis 60 sec nach Beginn der Zufuhr von Metallschmelze in den Schmelzenraum 
erreicht wird. 

Insbesondere bei sehr dunnen Bandern ist es vorteilhaft, dass bei Starten eines 
Giellvorganges eine gegenQber der Betriebs-GieBdicke vergrOBerte Start-GieBdicke 
eingestellt wird und diese Start-GieBdicke frQhestens nach Ausbilden eines 
gegossenen Metallbandes mit gleichbleibenden Querschnittsformat auf die Betriebs- 
GieBdicke zurQckgefQhrt wird. Dieses Verfahren wird vorzugsweise angewendet bei 
GieBdicken unter 2,5 mm, da speziell in diesem Dickenbereich die eingangs 
beschriebenen Schwierigkeiten mit Seitenplattenerstarrungen und Keilbildung und 
nachfolgenden unkontrollierten Bandrissen auftreten kdnnen und das der 
Bandtrennung nachfolgende Band dadurch eine bessere Eigensteifigkeit zur FQhrung 
durch die Anlage besitzt. 

Zur Gewahrleistung eines automatisierten Ablaufes des Startverfahrens ist es 
zweckmaliig, dass zumindest Referenzdaten der momentanen GieBgeschwindigkeit 
und der momentanen GieBsptegelhOhe der Metallschmelze im Schmelzenraum 
und/oder der momentanen Trennkraft zwischen den GieBwalzen und/oder der 
Spaltweite zwischen den GieBwalzen und/oder der Banddicke des gegossenen 
Metallbandes wahrend des GieBstartes kontinuierlich ermittelt und einer Recheneinheit 
zugefQhrt werden und aus diesen Referenzdaten unter Einbeziehung eines 
mathematischen Modelles fur den Startvorgang StellgroBen fUr die 
GieBgeschwindigkeit, fur die Position einer Bandleiteinrichtung und fur die 
Transportgeschwindigkeit des gegossenen Metallbandes in einer 
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Bandtransporteinrichtung generiert und an die Antriebseinheiten dieser Einrichtungen 
Qbermittelt werden. 

Zusatzlich werden die Abtrennbedingungen fur die Abtrennung des ersten StQckes des 
gegossenen Metallbandes im GieBquerschnitt verbessert, wenn aus dem 
mathematischen Modell auf der Grundlage von aktuellen Eingangsdaten, wie 
Stahlqualitat, Betriebs-GieBdicke, Temperaturverhaltnisse, qualitatsbezogene 
Erstarrungsbedingungen etc., zusatzlich eine StellgroBe fur die Abstandspositionierung 
der beiden GieBwalzen zueinander, insbesondere eine erhohte Start-GieBdicke, 
generiert wird. 

Die Qualitat des erzeugten Metallbandes kann generell und wahrend des 
GieBprozesses laufend optimiert und an wechselnde Betriebsbedingungen angepasst 
werden, wenn das mathematische Model! ein metallurgisches Modell zur Ausbildung 
eines bestimmten GefQges im gegossenen Metallband und/oderzur Beeinflussung der 
Geometrie des gegossenen Metallbandes umfasst. 

Eine ZweiwalzengieBeinrichtung zur Durchfuhrung des beschriebenen Verfahrens zum 
Starten eines GieBvorganges ohne Anfahrstrang besteht aus zwei mit Drehantrieben 
gekoppelten, gegensinnig rotierenden GieBwalzen und an den GieBwalzen anliegende 
Seitenplatten, die gemeinsam einen Schmelzenraum zur Aufnahme der 
Metallschmelze formen, sowie mindestens einer verlagerbaren Bandleiteinrichtung und 
mindestens einer Bandtransporteinrichtung. Sie ist dadurch gekennzeichnet, 

- dass den GieBwalzen eine Geschwindigkeitsmesseinrichtung zur Ermittlung der 
momentanen GieBgeschwindigkeit zugeordnet ist, 

- dass dem Schmelzenraum eine Niveaumesseinrichtung zur Ermittlung der 
momentanen GieBspiegelhohe der Metallschmelze zugeordnet ist, 

- dass die Geschwindigkeitsmesseinrichtung und die Niveaumesseinrichtung durch 
Signalleitungen mit einer Recheneinheit verbunden sind und 

- die Recheneinheit durch Signalleitungen mit dem Drehantrieb der GieBwalzen, mit 
einer Positionsstelleinrichtung der Bandleiteinrichtung und dem Antrieb einer 
Bandtransporteinrichtung verbunden ist. Die beiden GieBwalzen konnen auch mit 
einem gemeinsamen Drehantrieb unter Zwischenschaltung eines Verteilergetriebes 
gekoppelt sein. 



Eine solcherart ausgestattete Zweiwalzengielieinrichtung ermoglicht die Obernahme 
von aktuellen Erzeugungsdaten aus dem Stahlerzeugungsprozess und deren 
gemeinsame Verarbeitung mit Messdaten an der Gielieinrichtung in einem 
Rechenmodell zur Optimierung des Startverfahrens. 

Ein zweckentsprechender Ablauf des erfindungsgemalien Verfahrens ist auch moglich, 
wenn start der kontinuierlichen Messung der Gielispiegelhohe im Schmelzenraum mit 
einer Niveaumesseinrichtung alternate eine Trennkraft-Messeinrichtung zur Ermittlung 
der momentanen, im wesentlichen durch die Bandbildung hervorgerufenen Trennkraft 
zwischen den beiden Gieliwalzen Oder eine Positions-Messeinrichtung zur Ermittlung 
der momentanen Spaltweite zwischen den Gieliwalzen Oder eine Messeinrichtung zur 
Ermittlung der momentanen Banddicke eingesetzt wird. Jede dieser Messungen liefert 
Referenzdaten, die zumindest indirekt einen mathematisch beschreibbaren 
Zusammenhang mit der Strangschalenausbildung im Schmelzenpool und damit mit der 
Metallstrangbildung im engsten Querschnitt zwischen den Gieliwalzen herstellen und 
die daher in einem mathematischen Modell zur Errechnung von Stellgrolien 
herangezogen werden kennen, urn den Startvorgang zeitminimiert bzw. optimiert 
hinsichtlich Form und FQhrbarkeit der Bandabrisskante durchzufQhren. Eine weitere 
Verbesserung des Startverfahren kann durch Kombination von mindestens zwei dieser 
Messmethoden erzielt werden, wobei die Messungen zeitgleich durchgefuhrt und in 
einem dementsprechend erweiterten mathematischen Modell verarbeitet werden. 

Eine weitere Optimierung des Verfahrens ergibt sich, wenn zumindest eine der beiden 
Gieliwalzen mit einer Gieliwalzen-Verstelleinrichtung gekoppelt und die Recheneinheit 
zusatzlich durch eine Signalleitung mit einer Gieliwalzen-Verstelleinrichtung zur 
Einstellung einer Start- GieBdicke verbunden ist. Dadurch kann fur vorgegebene 
ProduktionskenngrSBen, wie insbesondere die Stahlqualitat, das GieBformat, 
vorzugsweise die Betriebs-Gielidicke, sowie aus der Stahlproduktion ubernommene 
Kenndaten, wie beispielsweise die Oberhitzungstemperatur der Schmelze, und aus 
Messdaten an der Anlage im Prozessmodell eine spezifische hfihere Start-Gielidicke 
ermittelt und an der Gielianlage eingestellt werden. 

Das vorliegende Verfahren und die zugehdrige Zweiwalzengielianlage ist fur das 
VergieSen von Metallschmelzen, vorzugsweise Fe-h§ltige Metalllegierungen, 
insbesondere fQr Stahle, geeignet. 



10 



Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden 
Beschreibung nicht einschrankenderAusfOhrungsbeispiele, wobei auf die beiliegenden 
Figuren Bezug genommen wird, die folgendes zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Zweiwalzengiefieinrichtung zur 
Durchfuhrung des erfindungsgemalien Verfahrens, 

Fig.2a eine schematische Darstellung der Erstarrungsbedingungen im Gielispalt bei 
Betriebs-Gieligeschwindigkeit, 

Fig.2b eine schematische Darstellung der Erstarrungsbedingungen im Gielispalt bei 
Bandtrenn-Gieligeschwindigkeit, 

Fig. 3 den Verlauf der Giefigeschwindigkeit, der Gielispaltweite, des 

Gielispiegelsignals und der Gieliwalzen-Trennkraft wShrend des Startens eines 
Gielivorganges fur einen Stahl der Qualitat AISI 304. 

Eine Zweiwalzengielianlage mit den fQr die DurchfQhrung des erfindungsgemalien 
Verfahrens notwendigen Einrichtungen ist in Fig.1 schematisch dargestellt. Sie besteht 
aus zwei in einer Horizontalebene im Abstand voneinander angeordneten und mit einer 
nicht dargestellten Innenkuhlung ausgestatteten Gieliwalzen 1 , 2. Diese sind in 
Wellenlagern 3, 4 drehbar abgestQtzt und mit Drehantrieben 5, 6 gekoppelt, die ein 
gegensinniges Rotieren der Gieliwalzen 1, 2 urn Gieliwalzenachsen 1', 2' mit einer 
regelbaren Umfangsgeschwindigkeit, die der GieBgeschwindigkeit entspricht, 
ermoglichen. Zur Bestimmung der momentanen GieBgeschwindigkeit ist zumindest 
einer der Gieliwalzen 1 , 2 oder den zugeordneten Drehantrieben 5, 6 oder auch dem 
gegossenen Metallband seibst eine Geschwindigkeitsmesseinrichtung 34 zugeordnet. 
Eine der beiden GielSwalzen 2 ist in der Horizontalebene quer zur GieBwalzenachse 2' 
verschiebbar abgestQtzt und mit einer Gieliwalzen-Verstelleinrichtung 7 gekoppelt, 
wodurch der Abstand der beiden Gieliwalzen 1 , 2 zueinander regelbar einstellbar ist. 
An die Gieliwalzen 1, 2 sind stirnseitig Seitenplatten 8 anpressbar angestellt, die 
gemeinsam mit einem Abschnitt der Mantelflachen 9, 10 der rotierenden Gieliwalzen 
einen Schmelzenraum 11 fur die Aufnahme von Metallschmelze 12 bilden. Die 
Metallschmelze 12 wird aus einem Zwischengefaii 13 durch ein Tauchrohr 14 in den 
Schmelzenraum 1 1 kontinuierlich und geregelt eingebracht, sodass wahrend des 
stationaren Gielibetriebes die Schmelzenzufuhr durch die TauchrohrauslSsse in 
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untergetauchter Form, d.h. stets unterhalb eines auf konstantem Niveau gehaltenen 
Gielispiegels 1 5 erfolgt. Durch eine oberhalb des Schmelzenraumes 1 1 angeordnete 
Niveaumesseinrichtung 16 erfolgt eine kontinuierliche Oberwachung der 
Gielispiegelhohe. 

Ausgangsseitig ist der Schmelzenraum 1 1 durch den Gie&spalt 1 8 begrenzt. der durch 
den Abstand der beiden Gieliwalzen 1 , 2 voneinander festgelegt ist und die G.edd.cke 
D des gegossenen Metallbandes bestimmt. Die an den Mantelflachen 9. 10 der 
Gieliwalzen im Schmeizenraum 1 1 gebildeten erstarrten Strangschalen 19, 20 werden 
im Gieilspalt 18 zu einem weitgehend durcherstarrten Metallband 21 verbunden 
welches durch die Rotationsbewegung der Gie&walzen 1 , 2 aus dem GieBspalt 1 8 
nach unten ausgefordert, durch eine nachgeordnete verschwenkbare 
Bandleiteinrichtung 22 und BandfOhrungsrollen 23 in eine weitgehend horizontale 
Transportrichtung umgelenkt und einer von einem Treibrollenpaar geb.ldeten 
Bandtransporteinrichtung 24 aus der Zweiwalzengielieinrichtung ausgefSrdert w.rd. D,e 
bogenfarmig ausgebildete Bandleiteinrichtung 22 ist mit einer Antriebseinhert 25 
verbunden, die es ermoglicht, die Bandleiteinrichtung 22 von einer Ruckzugspos,t.on A 
in eine Betriebsposition B und zurQck zu verschwenken. Wahrend des Startvorganges 
des Gieliprozesses befindet sich die Bandleiteinrichtung in der ROckzugsposition A und 
wird nach dem Abtrennen eines ersten Stuckes des gegossenen Metallbandes ,n d.e 
Betriebsposition B verschwenkt und kann dort wahrend des gesamten stationaren 
Produktionsprozesses verb.eiben. Vertikal unterhalb des Gielispaltes 18 ist e.n 
Schrottaufnahmewagen 26 angeordnet, in welchem allenfalls anfangs durchtropfende 
Metallschmelze und der erste Abschnitt des gegossenen Bandes aufgefangen und be. 
Bedarf abtransportiert werden kann. 

Der Schrottaufnahmewagen kann auch ohne Rader ausgefuhrt sein. Er kann innerhalb 
einer Kammerumwandung, die den Weg des gegossenen Metallbandes von den 
Gieliwalzen bis zum ersten Treiber umschlielit, positioniert sein. Auch muss d.eser 
erste Abschnitt des gegossenen Bandes nicht notwendigerweise direkt .n den 
Schrottaufnahmewagen fallen, sondern kann auch indirekt diesem zugefQhrt werden. 

Nachdem das gegossene Metallband aus der mit einer Antriebseinheit 27 
ausgestattete Bandtransporteinrichtung 24 austritt, wird es in nicht naher dargestellten 
Weiterbehandlungseinrichtungen 28 veredelt und abschlieliend zu Bunden 29 
gewickelt und/oder zu Tafeln zerteilt. Die Weiterbehandlungseinrichtungen 28 kdnnen 
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beispielsweise von WalzgerQsten, Besaumeinrichtungen, 
Oberflachenbehandlungseinrichtungen, thermischen Behandlungseinrichtung 
verschiedenster Art, wie Heizeinrichtungen, Haltedfen, TemperaturausgleichsSfen, und 
KOhlstrecken gebildet sein. 

Die ZweiwalzengieBeinrichtung ist m'rt einer Recheneinheit 36 ausgestattet, die es 
ermoglicht, den Startvorgang in Abhangigkeit von vorgegebenen EingangsgrSSen und 
an der Einrichtung ermittelten aktuellen MessgroBen automatisiert durchzufQhren. Mit 
Kenndatenfeldern und/oder einem mathematischen Modell werden in der 
Recheneinheit optimale StellgrdBen, wie die Start-GieBgeschwindigkeit v BS t, die 
Position der Bandleiteinrichtung, die Antriebsgeschwindigkeit der 
Bandtransporteinrichtung und gegebenenfalls die Start-GieBdicke D st und weitere 
StellgrSBen generiert und der Startvorgang fortlaufend geregelt und uberwacht. 

StellgrSBen, die zur Durchfiihrung des Startverfahrens aus der Recheneinheit 36 
generiert werden, beruhen auf aktuell erhobene Messdaten aus der GieBanlage, die 
direkt Oder indirekt einen Zusammenhang mit dem Strangschalenwachstum 
aufweisen. HierfQr pradestiniert sind das momentane Niveau des GieBspiegels 15, d.h. 
die GieBspiegelhohe im Schmelzenraum 11, welche mit einer Niveaumesseinrichtung 
16 kontinuierlich ermittelt werden kann. Die Trennkratt F Tr zwischen den beiden 
GieBwalzen 1 , 2, stellt eine Reaktionskraft auf die durchgeleiteten Strangschaien dar 
und liefert ebenfalls einen Referenzwert fOr den Grad der Durcherstarrung im engsten 
Querschnitt zwischen den Gieliwalzen. Sie ist mit einer Trennkraft-Messeinrichtung 30 
zu ermittelt, die den GieBwalzenlagerungen 3, 4 zugeordnet oder in der 
Gieftwalzenverstelleinrichtung 7 eingebaut ist. Eine weitere Moglichkeit, eine 
ReferenzgrolSe zu ermitteln, bietet die momentane Spaltweite G zwischen den 
GieBwalzen, die eng mit der Trennkratt F Tr zusammenhangt, da eine hohere Trennkraft 
ein erhohtes radiales Ausweichen der GieBwalzen 1, 2 voneinander bzw. deren 
Verformung bewirkt. Dies kann auf direktem Weg durch eine Positionsmesseinrichtung 
31 an den GieBwalzen oder auf indirektem Weg Qber eine Banddicken- 
Messeinrichtung 32 gemessen werden. Die zeitgleiche Messung und Verarbeitung der 
Messdaten von mehreren der beschriebenen Messsysteme minimiert den Zeitaufwand 
fur der. Anlagenstart und erhoht insbesondere die Qualitat der Bandabrisskante des 
nachfolgenden Metallbandes hinsichtlich deren Geometrie und deren Fuhrbarkeit durch 
die Anlage, sowie auch die Qualitat des erzeugten Produktes vom Produktionsbeginn 
an. 
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Die Erstarrungsbedingungen an den Mantelflachen 9, 10 der beiden GieBwalzen und 
im GieBspalt 18 bei stationarer Betriebs-GieBgeschwindigkeit und bei Bandtrenn- 
GieBgeschwindigkeit sind in den Figuren 2a und 2b gegenQbergestellt. Bei stationarer 
Betriebs-Gieftgeschwindigkeit (Fig. 2a) befinden sich die beiden GieBwalzen 1, 2 auf 
einen GieBspalt 18 eingestellt, der insbesondere dem stationaren GieBspiegel und der 
Betriebs-GieBdicke D des gewunschten gegossenen Metailbandes entspricht. Hierbei 
bildet sich an jeder der Mantelflachen 9, 10 der GieBwalzen je eine in Drehrichtung der 
GieBwalzen, somit zum GieBspalt 1 8 orientiert, zunehmend dicker werdende 
Strangschale 19, 20 aus. Im GieBquerschnitt 18 werden die beiden Strangschalen 19, 
20 zusammengefugt und es bildet sich bei stationaren GieBbedingungen ein 
durcherstarrtes Metallband. Die V-formigen Linien 37 veranschaulichen hierbei den 
Obergang von 100 % Schmelze zu einem Mischbereich mit einem zunehmenden 
Festkorperanteil und die V-formige Linie 38 veranschaulicht den Obergang zu 100 % 
FestkOrperanteil, somit den durcherstarrten Strangteil. Fig. 2b zeigt die geanderten 
Erstarrungsbedingungen bei einer Bandtrenn-Gieligeschwindigkeit, die gegenOber der 
Betriebs-GieBgeschwindigkeit erhoht ist. Das bedeutet, dass die 
Umfangsgeschwindigkeit der GieBwalzen vergr6Bert ist. Die Kuhlbedingungen wurden 
hierbei nicht verandert. Dadurch wird die verfugbare Strangschalen-Bildungszeit .m 
Schmelzenraum und damit das Strangschalenwachstum veringert, sodass sich der 
Durcherstarrungspunkt 39 in GieBrichtung verschiebt und im GieBquerschnitt 
entweder noch ein erhOhter Anteil von FlUssigkSrperanteil vorhanden ist und/oder die 
durchschnittliche Bandtemperatur zumindest hSher liegt als bei Betriebs- 
GieBgeschwindigkeit. In beiden Fallen ist die Zugfestigkeit des nach unten hangenden 
MetallbandstOckes bei der Bandtrenn-GieSgeschwindigkeit soweit herabgesetzt, dass 
das Metallband unter der Einwirkung seines Gewichtes im GieBquerschnitt abreiBt. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird die GieBgeschwindigkeit auf eine so hohe 
Bandtrenn-GieBgeschwindigkeit erhdht und anschlieBend gleich wieder abgesenkt, 
dass vorObergehend keine Trennkraft gemessen wird. In dieser kurzen Phase flieBt 
Metallschmelze wegen der mangelnden Verbindung zwischen den beiden 
Strangschalen und unter der Wirkung des ferrostatischen Druckes in den Raum 
unterhalb des engsten Querschnittes zwischen den GieBwalzen nach. Dadurch kommt 
es lokal zu einem Ausbauchen des Metailbandes und einer erheblichen 
Wiedererwarmung der oberflachennahen Bandschichten und unter dem Einfluss des 
nach unten hangenden Bandeigengewichtes zum Abriss. 
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Fig. 3 zeigt den Ablauf des beschriebenen Verfahrens zum Starten eines 
GieBvorganges in einer ZweiwalzengieBanlage far einen rostfreien Cr-Ni-Stahl der 
Qualitat AISI 304 mit einer stationSren Betriebs-GieBdicke D = 2,5 mm und einer 
Betriebs-GieBgeschwindigkeit V gB etr = 60 m/min. Vor der SchmelzenzufOhrung wird der 
BetriebsgieBspalt von 2,5 mm eingestellt und die GieUwalzen mit einer 
Umfangsgeschwindigkeit angetrieben, die einer Start-GieBgeschwindigkeit v gS t =10 
m/min entspricht. Mit Beginn der SchmelzenzufOhrung wird die GieBgeschwindigkeit v 9 
kontinuierlich bis auf die Bandbildungs-GieBgeschwindigkeit v gBb erhoht, die etwa der 
Betriebs-GieBgeschwindigkeit v gBe u = 60 m/min entspricht. Bereits kurz nach Beginn 
der Schmelzenzufuhr kommt es zur OberbrQckung des nach unten offenen GieBspaltes 
durch die sich biidenden Strangschalen bei noch sehr geringer GieBgeschwindigkeit. 
Dies zeigt sich am kurzfristig stark ansteigenden Kurvenverlauf fOr die 
GieBspaltposition G und die GieBwalzen-Trennkraft F Tr , die direkt korrelieren. Die 
GieBspaltposition G wird am Hydraulikkolben eines AGC-Systems gemessen. Mit 
zunehmender GieBgeschwindigkeit v g kehrt sich die Tendenz einer ansteigenden 
Trennkraft wieder urn, da auch die Strangschalenbildung wegen der geringeren 
Verweildauer der Strangschale im Schmelzenraum abnimmt. Das GieBspiegelniveau 
h G sp ist erst nach Erreichen eines bestimmten Fullgrades messbar, da der 
Schmelzenraum bedingt durch die GieBwalzenanordnung zum GieBquerschnitt hin 
trichterformig verengt ist und in diesem sehr engen Bereich eine Niveaumessung 
technisch nicht realisierbar ist. Nach einer Zeitspanne von etwa 5 bis 15 sec, die 
variabel gewahlt werden kann, wird der Betriebs-GieBspiegel h Be tr erreicht und auf 
diesem Niveau gehalten. Damit sind annShernd konstante GieBbedingungen erreicht 
und es wird die GieBgeschwindigkeit fttr eine kurze Zeitspanne von 0,2 sec auf die 
Bandtrenn-GieBgeschwindigkeit v gTr = 80 m/min erhoht, die 20 m/min hoher liegt, als 
die stationare Betriebs-GieBgeschwindigkeit v gBe tr. Bei dieser Bandtrenn- 
GieBgeschwindigkeit reisst das gegossene Metallband unter dem Einfluss des 
Eigengewichtes im engsten Querschnitt zwischen den GieBwalzen ab. Hierbei failt die 
GieBwalzen-Trennkrafl F Tr kurzzeitig auf Null zurOck. Mit RQckfuhrung der 
GieBgeschwindigkeit auf den Wert der Betriebs-GieBgeschwindigkeit v gB etr = 60 m/min 
steigt die GieBwalzen-Trennkraft F Tr unmittelbar auf den Wert vor der Anhebung der 
GieBgeschwindigkeit auf die Bandtrenn-GieBgeschwindigkeit an. Damit sind die 
Bedingungen fQr einen stationaren GieBbetrieb erreicht und die Herstellung eines 
Stahlbandes gleichbleibender Qualitat gewahrleistet. 



PatentansprQche 



1 . Verfahren zum Starten eines GieBvorganges in einer ZweiwalzengielSeinrichtung 
ohne Anfahrstrang, gekennzeichnet durch folgende Schritte: 

• Einstellen einer Betriebs-GielJdicke (D) und Rotieren der GieRwalzen (1 , 2) mit 
einer gegendber einer stationiren Betriebs-GieRgeschwindigkeit (v gBetr ) 
verringerten Start-GieBgeschwindigkeit (v flSt ), 

• Zufuhren von Metallschmelze (12) in einen von den rotierenden GielSwalzen (1 , 
2) und den an ihnen anliegenden Seitenplatten (8) gebildeten Schmelzenraum 
(11) und Ausbilden eines gegossenen Metallbandes (21) mit im Wesentlichen 
gleichbleibendem, vorbestimmtem Querschnittsformat bei gleichzeitiger 
ErhOhung der GieSgeschwindigkeit (v g ) auf eine Bandbildungs- 
GieRgeschwindigkeit (v QB b), 

• nachfolgendes ErhShen der GieBgeschwindigkeit (v fl ) auf eine Bandtrenn- 
Gieftgeschwindigkeit (v gTr ), die signifikant hSher ist, als eine den aktuellen 
Durcherstarrungsbedingungen genQgende GieBgeschwindigkeit (v 0 ) und 
Abtrennen des bisher gegossenen Metallbandes (21), 

• Einstellen einer stationaYen Betriebs-GieRgeschwindigkeit (v 9Be tr), 

• Umlenken des nachfolgenden gegossenen Metallbandes (21) zu einer 
Bandtransporteinrichtung (24) und Beginn des stationaren GieBbetriebes. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Start- 
GieRgeschwindigkeit (v flS 0 kleiner ist als die halbe Betriebs-GieBgeschwindigkeit 

(V 8 Betr). 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Start- 
GieBgeschwindigkeit (v gSt ) weniger als etwa 12 m/min betragt. 
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4. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Start-GieBgeschwindigkeit (v gS ») bei Beginn des ZufOhrens von Metallschmelze 
noch 0 m/min betragt und nachfolgend beschleunigt wird. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Bandbildungs-GieBgeschwindigkeit (v gBb ) entsprechend einem messbaren 
Soll-GieBspiegel (h Gsp ) eingestellt wird. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprQche. dadurch gekennzeichnet, 
dass die Bandbildungs-GieBgeschwindigkeit (v gBb ) im wesentlichen der stationaren 
Betriebs-GieBgeschwindigkeit (v gBe tr) entspricht. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Bandbildungs-GieBgeschwindigkeit (v gBb ) in Abhangigkeit von der 
zwischen den GieBwalzen auftretenden Trennkraft (F Tr ) geregelt wird. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Bandtrenn-GieBgeschwindigkeit (v gTr ) hOher ist als die Bandbildungs- 
GieBgeschwindigkeit (v gBb ) und/oderdie Betriebs-GieBgeschwindigkeit (v gBetr ). 

9. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Bandtrenn-Gieligeschwindigkeit (v gTr ) urn 5 % bis 40 % hdher ist als die 
Bandbildungs-GieBgeschwindigkeit (v gBb ) und/oder die Betriebs- 
GieBgeschwindigkeit (Vgeetr). 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Erhohung der GieBgeschwindigkeit auf die Bandtrenn- 
GieBgeschwindigkeit (v gTr ) eine kurzzeitige VergraBerung der GieBdicke (D) urn 5 
bis 40 % Qberlagert wird. 

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Bandtrenn-GieBgeschwindigkeit (v gTr ) eingestellt wird, sobald die 
Metallschmelze im Schmelzenraum (11) im wesentlichen den Soll- 
BetriebsgieBspiegel (h es p) erreicht hat. 
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12. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Abtrennen des gegossenen Metallbandes bei Bandtrenn- 
Gieftgeschwindigkeit (v gTr ) durch AbreilSen des gegossenen Bandes unter Wirkung 
des Eigengewichtes des Metallbandes im GielSspalt (18) zwischen den 
GielSwalzen (1 , 2) erfolgt. 

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Abtrennen des gegossenen Metallbandes bei Bandtrenn- 
GieRgeschwindigkeit (v gTr ) unter Einwirkung eines erhahten Bandzuges erfolgt. 

14. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass zumindest in einer Zeitspanne vor dem Erreichen des Soli- 
BetriebsgieBspiegels (h gsp ) im Schmelzenraum (11) die Gieligeschwindigkeit (v g ) 
auf etwa die Betriebs-GiefJgeschwindigkeit (v gBe tr) gesteigert wird. 

15. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, 
dass der stationare GieUbetrieb innerhalb von 5 bis 60 sec nach erstmaliger Zufuhr 
der Metallschmelze in den Schmelzenraum (11) erreicht wird. 

16. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass bei Starten eines GieSvorganges zur Herstellung eines sehr dQnnen 
Metallbandes eine gegenuber der Betriebs-GieSdicke (D) vergrolSerte Start- 
GieBdicke (D S t) eingestellt wird und diese Start-Giefidicke frQhestens nach 
Ausbilden eines gegossenen Metallbandes mit im Wesentlichen gleichbleibendem, 
vorbestimmtem Querschnittsformat auf die Betriebs-GielSdicke (D) zuruckgefuhrt 
wird. 

17. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass zumindest Referenzdaten der momentanen Gieligeschwindigkeit (v 0 ) und der 
momentanen Gieftspiegelhohe der Metallschmelze und/oder der momentanen 
Trennkraft (F Tr ) zwischen den Gieliwalzen und/oder der Spaltweite (G) zwischen 
den GielSwalzen und/oder der Banddicke des gegossenen Metallbandes wShrend 
des GiefSstartes kontinuierlich ermittelt und einer Recheneinheit (36) zugefuhrt 
werden und aus diesen Referenzdaten unter Einbeziehung eines mathematischen 
Modells fur den Startvorgang Stellgrofcen fQr die GieSgeschwindigkeit, fQr die 
Position einer Bandleiteinrichtung (22) und fQr die Transportgeschwindigkeit des 
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gegossenen Metallbandes in einer Bandtransporteinrichtung (24) generiert und an 
die Antriebseinheiten (5, 6, 25, 27) dieser Einrichtungen Qbermittelt warden. 

18. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass aus dem 
mathematischen Modell zusatzlich eine Stellgrdlie fur die Abstands-Positionierung 
der Gieliwalzen (1, 2) zueinander, insbesondere eine Start-Gielidicke (D SI ) , 
generiert wird. 

19. Verfahren nach Anspruch 15 Oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass das 
mathematische Modell ein metallurgisches Modell zur Ausbildung eines bestimmten 
Gefuges im gegossenen Metallband und/oder zur Beeinflussung der Geometrie des 
gegossenen Metallbandes umfasst. 

20. Zweiwalzengielieinrichtung zur DurchfQhrung eines Verfahrens zum Starten eines 
Gielivorganges ohne Anfahrstrang nach einem der vorhergehenden AnsprOche 1 
bis 19, bestehend aus zwei mit Drehantrieben (5, 6) gekoppelten, gegensinnig 
rotierenden Gieliwalzen (1, 2) und an den Gieliwalzen anliegenden Seitenplatten 
(8), die gemeinsam einen Schmelzenraum (11) zur Aufnahme der Metallschmelze 
(12) formen, sowie mindestens einer verlagerbaren Bandleiteinrichtung (22) und 
mindestens einer Bandtransporteinrichtung (27), 

dadurch gekennzeichnet, dass 

- den Gieliwalzen (1, 2) eine Geschwindigkeitsmesseinrichtung (34) zur Ermittlung 
der momentanen Gieftgeschwindigkeit (v g ) zugeordnet ist; 

- dem Schmelzenraum (11) eine Niveaumesseinrichtung (16) zur Ermittlung der 
momentanen GieBspiegelhohe (h 9sp ) der Metallschmelze zugeordnet ist. 

- und/oder einer der Gieliwalzen (1 , 2) eine Trennkraft-Messeinrichtung (30) zur 
Ermittlung der momentanen Trennkraft (F Tr ) zwischen den beiden Gieliwalzen (1, 
2) zugeordnet ist, 

- und/oder den Gieliwalzen (1, 2) eine Positions-Messeinrichtung (31) zur 
Ermittlung der momentanen Spaltweite (G) zwischen den Gieliwalzen (1, 2) 
zugeordnet ist, 

- und/oder bandaustrittsseitig der Gieliwalzen (1, 2) eine Banddicken- 
Messeinrichtung (32) zur Ermittlung der momentanen Banddicke (D) des die 
Gieliwalzen (1,2) verlassenenden Metallbandes (21) angeordnet ist, 

- die Geschwindigkeitsmesseinrichtung (34) und die Niveaumesseinrichtung (16) 
und/oder die Trennkraft-Messeinrichtung (30) und/oder die 
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Positionsmesseinrichtung (31) und/oder die Banddicken-Messeinrichtung (32) 
durch Signalleitungen mit einer Recheneinheit (36) verbunden sind, 
-die Recheneinheit (36) durch Signalleitungen mit den Drehantrieben (5, 6) der 
Gieftwalzen (1,2), mit einer Positionsstelleinrichtung (25) der Bandleiteinrichtung 
(22) und dem Antrieb (27) einer Bandtransporteinrichtung (24) verbunden ist. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine 
der beiden GieBwalzen (1 Oder 2) mit einer GielSwalzen-Verstelleinrichtung (7) 
gekoppelt und die Recheneinheit (36) zusatzlich durch eine Signalleitung mit der 
GieBwalzen-Verstelleinrichtung (7) zur Einstellung einer gegenOber der Betriebs- 
GieBdicke (D) erhohten Start-Gielidicke (D S t) verbunden ist. 
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Zusammenfassung: 

Zur Verbesserung der Bedingungen beim Starten eines Giellvorganges in einer 
Zweiwalzengie&einrichtung ohne Anwendung eines Anfahrstranges wird ein Verfahren 
mit folgenden Schritten vorgeschlagen: 

• Einstellen einer Betriebs-GieRdicke und Rotieren der Gieliwalzen mit einer 
gegenuber der stationaren Betriebs-GielJgeschwindigkeit verringerten Start- 
Gieligeschwindigkeit, 

• ZufQhren von Metallschmelze in einen von den rotierenden Gieliwalzen und 
den an ihnen anliegenden Seitenplatten gebildeten Schmelzenraum und 
Ausbilden eines gegossenen Metallbandes mit im Wesentlichen 
gleichbleibendem, vorbestimmtem Querschnittsformat bei gleichzeitiger 
Erhohung der GielSgeschwindigkeit auf eine Bandbildungs- 
Giedgeschwindigkeit, 

• nachfolgendes ErhShen der Gieligeschwindigkeit auf eine Bandtrenn- 
GieBgeschwindigkeit, die signifikant hoher ist, als eine den aktuellen 
Durcherstarrungsbedingungen genQgende GieRgeschwindigkeit und Abtrennen 
des bisher gegossenen Metallbandes, 

• Einstellen der stationaren Betriebs-Gieligeschwindigkeit, 

• Umlenken des nachfolgenden gegossenen Metallbandes zu einer 
Bandtransporteinrichtung und Beginn eines stationaren Gielibetriebes. 



(Fig. 1) 
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